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Abstract 


A machine for the production of brushes has an injection mould to make the bodies of the e.g. toothbrushes or 
similar, where the bodies concerned consist of a number of successively injected parts (particularly away from their 
heads); for the purpose the mould has a revolving tool and impressions which are preferably arrah^eci bh opposite 
sides of the centre plane running through that revolving tool; the system has a fixed mould plate on the gate side*?- 
another plate on the ejector side and a centre revolving component with a shaft passing through the centre of the 
latter plate; this component has a device to hold the punches for the bristle holes made later in the head of the brush; 
and the punches provide a holder for the bristles when the component revolves. The ends of the mould Impressions 
for the head or holding part face together the plane through the centre line and also the revolving component; the part 
of the impressions to produce the brush head where a second shot of material is injected in a further operation faces 
outwards away from the centre line plane in the plate on the ejector side. 

ADVANTAGE - The machine has a simple design. It simplifies production. Its mould has a long service life. The 
whole machine is compact 
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(3) Burstenherstellungsmaschine mit einer Spritzgu&form 

Eine Burstenherstellungsmaschine weist eine SpritzgieB- 
maschine mit einer SpritzguBform (6) auf. mit der Zahnbur- 
stenkorper (2) hergestellt werden konnen. Die SpritzguB- 
form ist als Wendewerkzeug ausgebildet. so deB in ©mom 
ersten Spritzvorgang ein Zahnbursten-Grundkorper (2a) und 
in einem zweiten Spritzvorgang ein Umspritten dieses 
Grundkorpers zu einem fertigen Zahnburstenkorper (2) vor- 
genommen werden kann. 

Die SprittguBform (6) weist eine feststehende Formplatte 

(8) , eine bewegliche Formplatte (7) und ein in eine Aulnah 
mevertiefung (15) der Formplatte (7) einsetzbares Wendeteil 

(9) auf. Dieses Wendeteil ist am mneren Ende einer drehbar 
in der auswerferseitigen Formplatte (7) gefuhrten Schtebe- 
welle (13) befestigt 

Das Wendeteil (9) und die bewegliche Formplatte (7) sind 
nun so ausgebildet. daft die Formnester (16) mit ihren den 
Hattebereich bildenden Enden etwa zueinender we is end 
sowte mit dtesen Enden an dem Wendeteil (9) angeordnet 
sind Dementsprechend ist der Teil der Formnester fur den 
Bereich des Burstenkorpers. in dem im weiteren Arbetts- 
gang eine zweite Oder weitere Spritzmaterialkomponente 
(0 gespriui wird aufien anschlieBend in der auswerferseitigen 
Formplarte Durch diese Anordnung ergibt s»ch ein beson- 
*^ ders einfacher und platzsparender Aufbau der SpntzguB- 
form (6) (Fig. 4). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Burstenherstel- 
lungsmaschine mtt einer SpritzguBform zum Herstellen 
von Kunststoff-Burstenkorpern fur Zahnbursten oder 5 
dergleichen, wobei die Burstenkorper bereichsweise, 
insbesondere auBerhalb ihres Kopfbereiches, aus meh- 
reren, nacheinander gespritzten Komponenten beste- 
hen und wobei die SpritzguBform als Wendewerkzeug 
mil bezuglich einer durch die Wendeachse laufenden 10 
Langsmittelebene gegenuberliegenden Formnestern 
ausgebildet ist, welches Wendewerkzeug eine dusensei- 
tige, feststehende Formplatte, eine auswerferseitige 
Formplatte und als Wendeteil ein der auswerferseitigen 
Formplatte zugeordnetes, auf einer diese zentral durch- 15 
setzenden Schiebewelle gelagertes Mittelteil aufweist, 
an weichem fur das spatere, kopfseitige Borsten-Loch- 
feld eine Lochstempe!hahevorrichiung vorgesehen ist, 
wobei die in das Lochfeld eingreifenden Lochstempe! 
eine kopfseitige Haherung fur die Biirstenkorper beim 20 
Wendevorgang bilden. 

Bei ublichen Mehrfach-SpritzguBformen ist der aus 
einem System von Strornungswegen (Veneilerkanale) 
bestehende AnguB so gestaltet, daB die flussige Masse 
auf moglichst kurzem Weg die durch Formnester (Kavi- 25 
taten) gebildeten Formhohlraume erreicht. Die AnguB- 
buchse zum Ankoppeln der Spritzduse der Spritzeinheit 
an die Spritzform sitzt dementsprechend vorzugsweise 
zentral und in Verlangerung der Formmittelachse. Bei 
langlichen Spritzlingen wie beispielsweise Zahnbursten, 30 
sind aus den vorstehenden. spritztechnischen Grunden 
deren Anspritz- oder AnguBenden einander zugewandt 
und zur Formmittelachse gerichtet. 

Bei Zahnbursten befinden sich diese AnguBenden im 
hinteren Griffendbereich, da sie sonst bei Anordnung 35 
am Burstenkopfende bei einer spateren Benutzung eine 
Verletzungsgefahr im Mundbereich darstellen kbnnen. 

Aufbauend auf diesem Stand der Technik kennt man 
auch bereits SpritzguBmaschinen der eingangs erwahn- 
ten Art mit einem Wendewerkzeug zum Spritzen von 40 
aus mehreren Komponenten bestehenden Bursten, bei- 
spielsweise zweifarbigen Zahnbursten. Bei diesen wird 
zunachst ein Grundkorper gespritzt, der nach diesem 
Spritzvorgang in dem Teil der Formhalfte verbleibt, in 
dem keine Anderungen mehr vorgenornmen werden. 45 
Nach diesem ersten Spritzvorgang wird das die Grund- 
korper haltende Werkzeug um zum Beispiel 180 Grad 
gedreht und so die Grundkorper einem zweiten Spritz- 
vorgang zugefuhrt. Bei diesem zweiten Spritzvorgang 
erfolgt dann zum Beispiel ein bereichsweises Umsprit- 50 
zen des Grundkorpers, so daB als Endprodukt ein zum 
Beispiel zwei- oder mehrfarbiger Zahnburstenkorper 
entsteht. 

Der Grundkorper wird nach dem ersten Spritzvor- 
gang durch in die Locher des spateren Borstenfeldes 55 
eingreifende Formstifte gehalten. Im ubrigen Bereich 
des Grundkorpers konnen in den zweiten Spritzvor- 
gang Umspritzungen vorgenornmen werden. Um dies 
im Griffbereich zu realisieren ist es bereits bekannt. bei 
dem die Grundkorper auBenseitig am Kopfende halten- bo 
den Wendeteil jeweils bei den Gnffbereichen Durch- 
bruche vorzusehen, durch die Formkerne der auswer- 
ferseitigen. beweglichen Formplatte durchgreifen kon- 
nen. Die Formkerne sind auf den beiden Wendeseiten 
unterschiedlich ausgebildet, wobei sie beim ersten t>s 
Spritzvorgang einen Teil der Form fur den Grundkor- 
per und beim zweiten Spritzvorgang einen Teil der 
Form fur die Umspritzung bilden 
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Diese Formkerne mussen jeweils vor dem Drehen des 
Wendeieiles aus dessen Bereich gebrachi werden. Dies 
erfolgt durch die Lagerung des Wendeteiles und der 
auswerferseitigen Formplatte auf einer sie durchset2en- 
den Schiebewelle. auf der auch ein mit einer Zahnstange 
zusammenarbeiiendes Zahnrad fur den Drehantrieb ge- 
lagert ist. Wegen der groBen Rotationsmasse der aus- 
werferseitigen Formplatte muB die Schiebewelle zur 
Ubertragung der hohen Krafte als aufwendige Viel- 
zahnwelle ausgebildet sein. 

Bei der Herstellung der SpritzguBform hat es sich als 
sehr aufwendig herausgestellt. die Durchbruche in dem 
Wendeteil auszuarbeiten. Dies erfolgt durch funkener- 
rosives Drahtschneiden, was zwar entsprechend den Er- 
fordernissen hierbei sehr prazise ist, jedoch einen hohen 
Kosienaufwand erforden, zumal im allgemeinen eine 
ganze Anzahl solcher Durchbruche entsprechend der 
doppelten Anzahl der in einem Arbeitsgang auszusto- 
Benden Biirstenkorper vorgesehen sind 

Aufwendig ist auch, daB die Formkerne sehr prazise 
in diese Durchbruche eingepaBt werden mussen, damit 
sich an den spateren Burstenkorpern keine unerwiinsch- 
ten Trennlinien zeigen. Da beide Teile — Wendeteil mit 
Durchbruchen einerseits und die beweglichc Formplat- 
te andererseits — aber beweglich zueinander angeord- 
net sind, ist es hier unvermeidbar, daB an den Trennfla- 
chen bzw. deren Kanten VerschleiBerscheinungen auf- 
treten, die mit der Zeit dann doch zu solchen Trennnah- 
ten fuhren. Durch diesen Umstand ist somit die Stand- 
zeit des Werkzeuges erheblich begrenzt. Die auftreten- 
den VerschleiBerscheinungen sind nur mit einem sehr 
hohen Zeit- und Kostenaufwand reparabel. 

Wie bereits vorerwahnt, weist das Wendeteil eine 
groBe Masse und damit ein groBes Tragheitsmoment 
auf, was beim Antrieb einen erhohten VerschleiB verur- 
sacht. Im allgemeinen ist eine Zahnstange als Antrieb 
vorgesehen, die mit einem auf der Vielzahnwelle aufge- 
setzten Zahnrad zusammenarbeitet. Dabei verschleiBen 
sowohl die Vielzahnwelle als auch der damit zusammcn- 
arbeitende Zahnrad-Zahnstangenantrieb vergleichswei- 
se schnell. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht bei 
einer Bustenherstellungsmaschine der eingangs er- 
wahnten Art mit einer SpritzguBform dann, die Kon- 
struktion zu vereinfachen, den Herstellungsaufwand 
insgesamt wesentlich zu reduzieren und die Standzeit 
der SpritzguBform zu erhohen. AuQerdem soil eine 
kompakte Bauform auch im Hinblick auf eine mit der 
SpritzguBform zusammenwirkende Spritzmaschine, 
moglich sein. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
vorgeschlagen, daB die Formnester mit ihren zumindest 
den Biirstenkopf oder dergleichen Hahebereich bilden- 
den Enden etwa zueinander und zur Langsmittelebene 
weisend sowie mit diesen Enden an dem Wendeteil an- 
geordnet sind und daB sich der Teil der Formnester fur 
den Bereich des Burstenkorpers, in dem in einem weite- 
ren Arbeitsgang eine weitere Spritzmaterialkomponen- 
te gespritzt wird von der Langsmittelebene wegweisend 
nach auBen anschlieflend in der auswerferseitigen 
Formplatte befindct. 

Durch die Anordnung der mit ihrem vorzugsweise 
bursienkopfseitigen Hahebereich zueinander weisen- 
den Formnester kann das Wendeteil bezuglich seiner 
AuBenabmessungen so dimensionien werden. daB es 
nur noch die kopfseitigen und zentrumsnahen Formen- 
den uberdeckt. Das Wendeteil kann somit wesentlich 
kleiner und dadurch insbesondere auch hinsichllich sei- 
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ner Rotations-Tragheitsmasse ganz erheblich reduziert 
scin. 

Diese verringerte Rotationsmasse ermoglicht in vor- 
leilhafter Weise eine Vereinfachung der Antriebsuber- 
tragung und auch einen geringeren VerschleiC. 5 

Ein wesentlicher Voneil ergibi sich durch den ganz 
erheblich reduzienen Aufwand bei der Herstellung. da 
nun das Wendeteil keine aufwendig herzustellenden und 
verschleiDanfalligen Durchbriiche mehr zum Durch- 
greifen von Formkernen des auswerferseitigen, beweg- 10 
lichen Formteiles benotigt. 

Die zur Burstenherstellungsmaschine gehorende 
SpritzguBform kann durch die Erfindung auch wesent- 
lich kompakier aufgebaut werden, da der fur das Dre- 
hen des Wendeieiles erforderliche Platz durch dessen 15 
geringere und im praktischen Ausfuhrungsbeispiel etwa 
halbierte AuBenabmessungen. ebenfalls reduziert ist. 
Auch JaBt sich dadurch die SpritzguBform zwischen 
Fuhrungsholme mit geringerem Seitenabsiand unter- 
bringen. Der Abstand der Fuhrungsholme legt die Gro- 20 
Be der anzuschlieBenden Spriizmaschine fest, so dafi 
nun eine Anpassung und Opiimierung zwischen erfor- 
derlichem SchlieBdruck der SpritzguBform und der da- 
zu passenden Spritzmaschine mogiich ist 

Vorzugsweise sind zumindest in dem quer zur Langs- 25 
erstreckung der Formnester verlaufenden Trennbereich 
zwischen Wendeteil und der zur Bildung von Formnest- 
halften zugehorigen, auswerferseitigen Formplatte, ko- 
nische Trennwande vorgesehen. Beim Einfahren des 
Wendeteiles in die Aufnahmevertiefung der auswerfer- 30 
seitigcn Formplatte isi durch diese Ausbildung mit sich 
zur Aufnahmeoffnung konisch erweiternden Aufnah- 
mevertiefung der auswerferseitigen Formplatte und 
entsprechend angepaBten Trennwanden des Wendetei- 
les, die Gefahr von Beschadigungen der Formrander 35 
praktisch ausgeschlossen. 

Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren Unteranspruchen aufgeflihrt. Nachste- 
hend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- 
ten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert. 40 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine Seiienansicht einer SpritzgieBmaschine 
mit geoffneter SpritzguBform, 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer geschlossenen Spritz- 
guBform, 45 

Fig. 3 eine Seitenansicht einer teilweise geoffneten 
SpritzguBform und 

Fig. 4 eine Seitenansicht einer vollstandig zum Wen- 
den geoffneten SpritzguBform. 

Eine in Fig. 1 gezeigte SpritzgieBmaschine dient zum 50 
Herstellen von Zahnburstenkorpern 2 Sie weisi in ubli- 
cher Weise linksseitig eine SchlieBeinheit 3 und rechts 
sowie oben jeweils eine Spritzeinheit 4 und 5 auf. 

Zwischen der SchlieBeinheit 3 und den Spritzcinhci- 
ten 4 und 5 befindet sich die SpritzguBform 6. Von dieser 55 
SpritzguBform 6, die hier in geoffnetem Zustand gezeigi 
ist. ist der SchlieBeinheit 3 zugewandt eine bewegliche, 
auswerferseitige Formplatte 7 und gegenuberliegend ei- 
ne feststehende, dusenseitige Formplatte 8 sowie ein 
zwischen diesen Formplatten 7 und 8 befindliches Wen- 60 
detei!9 erkennbar. 

Die dargestellte SpritzgieBmaschine 1st zum Herstel 
len von Burstenkorpern 2 aus zwei nacheinander ge- 
spritzten Komponenten ausgebtldei. Sie weist demem- 
sprechend auch die beiden Sprnzeinheiien 4 und 5 auf. ^5 
bei denen jeweils cm Sprnzzylinder 10. 10a. em Antrieb 
11. 11a dafur sowie ein FOIJinchier 12, 12a zum Zufuh- 
ren der meist als Granuiat vorhegenden Formmasse. 


Bei der SchlieBeinheit befindet sich ein Antrieb fur die 
bewegliche Formplatte 7, wobei der Antrieb im Ausfuh- 
rungsbeispiel strichlinien als Kniehebelantrieb darge- 
stellt ist. Das Wendeteil 9 ist am Ende eines Schiebewel- 
le 13 befestigi. die innerhalb der beweglichen Formplat- 
te 7 verschiebbar gelagert ist. Zur Fuhrung und Halte- 
rung der Formplatten sind Fuhrungs-Holme 14 vorge- 
sehen. 

Der Aufbau der SpritzguBform 6 ist gut den Fig. 2 bis 
4 entnehmbar. Besonders in Pig. 4 sind die wesentlichen 
Teile der SpritzguBform 6, namlich die feststehende du- 
senseitige Formplatte 8. die bewegliche, auswerferseiti- 
ge Formplatte 7, die in dieser verschiebbar gelagerte 
Schiebewelle 13 sowie das am Form-inneren Ende der 
Schiebewelle 13 befestigte Wendeteil 9 erkennbar. 

Die bewegliche Formplatte 7 weist zentral eine Auf- 
nahmevertiefung 15 auf, in die das Wendeteil 9 hinein- 
paBu wie dies gut in Fig. 2 und 3 erkennbar ist. 

In der beweglichen Formplatte 7 und dem darin be- 
findlichen Wendeteil 9 und auch in der feststehenden 
Formplatte 8 sind gegenuberliegend angeordnete 
Formnester 16 (Kavitaten) vorgesehen, die bei geschlos- 
sener SpritzguBform die Form-Hohlraume bilden bzw. 
begrenzen. Dabei setzen sich die Formnester bei der 
beweglichen Formplatte 7 bzw. dem Wendeteil 9 jeweils 
aus zwei Abschnitten 16a und 16b zusammen, von denen 
sie jeweils einer in der Formplatte 7(16b) und der die 
Fortsetzung bildende zweite Abschnitt (16a) in dem 
Wendeteil befindet 

Die im Ausfuhrungsbeispiel gezeigte SpritzguBform 6 
dient zur Herstellung von aus zwei Spritzkomponenten 
bestehenden Zahnburstenkorpern 2. 

An dieser Stelle sei erwahnt, daB prinzipiell auch 
mehr als zwei Spritzkomponenten nacheinander in ei- 
ner entsprechenden Anzahl von Spritzvorgangen verar- 
beitet werden konnea Beispielsweise wurde bei einem 
Vierkomponenten, z. B. vier Farben-Burstenkorper ent- 
sprechend auch eine Bearbeitung in vier Spritzpositio- 
nen crfolgen. Die SpritzguBform wurde in diesem Falle 
zweckmaBigerweise von einer Spritzposition zur nach- 
sten mit ihrem Wendeteil 9 eine Viertelumdrehung aus- 
fiihren. 

Bei der im Ausfuhrungsbeispiel gezeigten Zweikom- 
ponenten-SpritzguBform werden in einem ersten 
Spritzvorgang Grundkorper 2a hergestellt und in einem 
zweiten Spritzvorgang werden dann diese Grundkorper 
bereichsweise umsprrtzt und bilden danach den fertigen 
Zahnburstenkorper 2. 

ErfindungsgemaB ist die SpritzguBform 6 so ausgebil- 
det, daB die Formnester 16 mit dem Bereich zueinander 
weisen, der zumindest einseitig den Haltebereich beim 
Drehen des Wendeteiles 9 bildei. Im vorliegenden Falle 
sind die Formnester mil den Kopfenden 17 zueinander 
wcisend angcordnct, wic dies gut in Fig. 3 erkennbar ist 
Es ist hier namlich als Haltebereich das Kopfcnde und 
insbesondere auch das spatere Borsten-Lochfeld des 
Zahnbiirstenkorpers 2 bzw. des Grundkorpers 2a vor- 
gesehen. Zur Formung der Locher im Lochfeld greifen 
dort Lochstempel ein, die mit einer Lochstempelhalie* 
vornchtung 18 verbunden sind. Diese Lochstempel bil- 
den beim Wendevorgang einen genugenden Halt fur die 
Grundkorper 2a. wenn die Form fur den Wendevorgang 
geoffnet ist. Durch die achsnahe Anordnung der Halte- 
bereiche 19 kann entsprechend auch das Wendeteil 9 
klein und mit geringer Rotationsmasse ausgebildet sein. 

Das Wendeteil 9 ist dabei so bemessen, daB der Be- 
reich 16a der Formnester 16. der auch den Haltebereich 
19 bildei, untergebracht werden kann. 
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In dem auBerhalb des Haltebereiches liegenden 
Formnestbercich 16b und 16b' die sich in der bewegli- 
chen Formptaiie 7 befinden. ist berucksichtigt, daB hier 
in den beiden Spritzvorgangen zunachst die Grundkor- 
per 2a und im zweiten Spritzvorgang die Umspritzun- 5 
gen und Bildung der fertigen Zahnburstenkorper 2 er- 
folgt. 

Die Grundkorper 2a werden im unteren Formbereich 
16b' hergesielli und die Urnspriizungen zum fertigen 
Zahnburstenkorper crfolgen im obcren Formbereich 10 
16b. Das Wendeteil 9 befindet sich in Fig. 4 gerade in 
einer Position, wo im unteren Bereich gespritzte Grund- 
korper nach oben fur den zweiten Spritzvorgang ge- 
wendet wurden. Die fertigen Zahnburstenkorper 2 wer- 
den nach diesem Wendevorgang unten beim Wendeteil 15 
9 ausgeworfen, wie dies durch den Pfeil Pf 1 angedeutet 
ist. 

Das Wendeteil 9 bildet mit seiner auBeren, der Langs- 
mittelebene L abgewandten Umgrenzung den Trennbe- 
reich zum griffseitigen Teii der Formnester 16. In die- 20 
sem quer zur Langserstreckung der Formnester verlau- 
fenden Trennbereich zwischen Wendeteil 9 und der zur 
Bildung von Formnesthalften zugehorigen, auswerfer- 
seitigen Formplatte 7 weist konische Trennwande 20,21 
auf. Dadurch ist nach dem Wendevorgang ein gut zen- 25 
trierendes Einfuhren des Wendeteiles 9 in die Aufnah- 
mevertiefung 15 moglich, wobei durch die konische 
Ausbildung der Trennwande ein AnstoBen von Kanten, 
msbesondere im Formnest-Bereich, vermieden werden. 

Das Wendeteil 9 ist am inneren Ende der Schiebewel- 30 
le 13 befestigt und laBt sich mittels der drehbar in der 
auswerferseitigen Formplatte 7 gefuhnen Schiebewelle 
13 aus der zentralen Aufnahmevertiefung 15 bei geoff- 
neter SpritzguBform in die in Fig. 7 gezeigte Lage aus- 
schieben. Die Schiebewelle 13 ist auch noch mit einem 35 
Drehantrieb verbunden, um das Wendeteil 9 in seine 
beiden unterschiedlichen Arbeitsstellungen verdrehen 
zu konnen. Zu dem Drehantrieb gehort ein Iflngsver- 
schiebbar und drehfest auf der Schiebewelle gelagertes 
und mit einer Zahnstange zusammenarbeitendes An- 40 
triebszahnrad. Zur drehfesten, jedoch langsverschiebli- 
chen Lagerung des Antriebszahnrades ist die Schiebe- 
welle 13 mit einer Keilnut versehen, in die ein Keil des 
Antriebszahnrades eingreifL Wegen der geringen Mas- 
se des Wendeteiles 9 kommt man hier mit einer einzigen 45 
Keil-Keilnut-Verbindung aus und es wird der Einsatz 
einer teuren Vielzahnwelle vermieden. 

Die Fig. 2 zeigt die SpritzguBform in geschlossener 
Lage. Dabei werden gleichzeitig Grundkorper 2a und 
fertige Zahnburstenkorper 2 gespritzt. Die Form wird 50 
dann durch Zuruckziehen der beweglichen Formplatte 
7 zusammen mit dem darin befindlichen Wendeteil 9 
geoffnet (Fig. 3 teilweise geoffnet). Der Abstand zwi- 
schen den beiden Formplatten 7 und 8 ist in vollstandig 
geoffneter Lage dann so groB, daB das Wendeteil 9 aus 55 
der beweglichen Formplatte 7 in den Zwischenraum 
zwischen den Formplatten durch Verschieben der 
Schiebewelle 13 gebracht werden kann. Das Wendeteil 
9 wird dann um 180 Grad gedrehi, wobei die im unteren 
Bereich hergestellten Grundkorper 2a am Wendeteil 9 bo 
festgchaltcn werden. Die im obcren Bereich fertigge- 
stellten Zahnburstenkorper 2 werden nach dieser hal- 
ben Umdrehung nach unten ausgeworfen. Danach wird 
das Wendeteil 9 wteder in die Aufnahmevertiefung 15 
der Formplatte 7 gebracht, wobei die Grundkorper 2a e>5 
mil ihren griffseitigen Enden im Formnestbereich 16b 
zu liegen kommen. 

Die Form wird dann geschlossen, wobei wiederum im 
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unteren Bereich Grundkorper 2a gespritzt werden. 
wahrend gleichzeitig im oberen Bereich die im vorhen- 
gen Arbeitsgang gefertigten Grundkorper zu fertigen 
Zahnburstenkorpern 2 umspritzt werden. 

Durch die Ausbildung des Wendeteiles 9 konnte des- 
sen Masse auf ein Drittel der ursprtinglichen Masse re- 
duziert werden. Da der Radius bei der Rotationstrag- 
heitsmasse quadratisch eingeht, ergibt dies eine ganz 
erhebiiche Reduzierung der wirksamen Rotationsmas- 
se. 

Bei der erfindungsgemaBen SpritzguBform 6 ist auch 
ein wesentlich kompakterer Aufbau gegeben, durch den 
bei gegebenen Platzverhaltnissen eine groBere Anzahl 
von Formnestern unterzubringen sind. Im vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel handelt es sich um eine sogenannte 
"10+ lO-Maschine", in der gleichzeitig zehn Grundkor- 
per 2a und zehn fertige Zahnburstenkorper 2 gespritzt 
werden konnen. Trotz der hohen Anzahl von Formne- 
stern laBt sich die SpritzguBform 6 durch die erfindungs- 
gemaBe Ausbildung so kompakt ausbilden, daB sie in 
Verbindung mit einer SchlieBeinheit 3 zusammenarbei- 
ten kann, deren lichter Holmabstand 420 mm betragt. 
Durch den Holmabstand ist aber die BaugroBe und der 
SchlieBdruck der Maschine festgelegt. 

Wurde der lichte Holmabstand beispielsweise wie 
bisher 620 mm betragen, so ware der Einsatz einer 
SchlieBeinheit mit etwa doppelter SchlieBkraft erfor- 
derlich, was bei der vorgesehenen SpritzguBform um 
nahezu 100% iiberdimensioniert ware. Es ergibt sich 
dadurch also auch beziiglich der SchlieBeinheit ein ganz 
erheblicher wirtschaftlicher Vorteil bei der Anschaffung 
und auch spater wahrend des Betriebes, da der Energie- 
bedarf fur eine SchlieBeinheit 3 mit geringerem SchlieB- 
druck auch entsprechend geringer ist. 

Im praktischen Ausfuhrungsbeispiel konnte anstatt 
einer 250 Tonnen-Maschine eine fur diese SpritzguB- 
form ausreichende 130 Tonnen-Maschine eingesetzt 
werden. 

Wie bereits vorerwahnt, erfolgt das Halten der 
Grundkorper 2a wahrend des Wendevorganges prinzi- 
piell in dem Bereich, wo wahrend des zweiten Spritzvor- 
ganges keine Veranderungen vorgenommen werden. 
Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist dies der kopfseiti- 
ge Endbereich der Zahnburste und hierbei die Borsten- 
feldseite. Gegebenenfalls konnten also Umspritzungen 
am Burstenkorperrucken Ciber die gesamte Lange erfol- 
gen. 

1st der vorgesehene Haltebereich fur die Grundkor- 
per nur sehr klein, so daB auch entsprechend geringe 
Haltekrafte vorhanden sind, besteht noch die Moglich- 
keiu daB auBerhalb des Haltebereiches am Wendeteil 9 
eine wahrend des Wendevorganges wirksame und vor- 
zugsweise auBerhalb des Wendeteiles 9 am Grundkor- 
per angrcifendc Zusatzhalterung vorgesehen ist. Durch 
eine solche Zusatzhalterung kann auch ein Verformen 
der noch nicht ganz ausgehaneten Biirsienkorper wah- 
rend des Wendevorganges verhindert werden. 

Alle in der Beschreibung, den Anspruchen und der 
Zeichnung dargestellten Merkmale konnen sowohl ein- 
zeln als auch in beliebiger Kombination miieinander 
erfindungswesentlich sein. 

Patentanspruche 

1. Burstenherstellungsmaschine mit einer Spritz- 
guBform zum Herstcllen von Kunststoff-Bursten- 
korpern fur Zahnbursten oder dergleichen. wobei 
die Burstenkorper bereichsweise. insbesondere au- 
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Berhalb ihres Kopfbereiches, aus mehreren, nach- 
einander gespritzten Komponenten bestehcn und 
wobei die SpritzguBform als Wendewerkzeug mit 
bezuglich einer durch die Wendeachse laufenden 
Langsmitielebene vorzugsweise gegeniiberliegen- 5 
den Formnestern ausgebildet isi, welches eine dii- 
senseitige, feststehende Formplane, eine auswer- 
ferseitige Formplatte und als Wendeteil ein der 
auswcrfersciiigcn Formplane zugeordnetes, auf ei- 
ner diese zentral durchseizenden Schiebewelle ge- jo 
lagertes Miuelteil aufweist, an welchem fur das 
spatere kopfseitige Borsten-Lochfeld eine Loch- 
stempelhahevorrichtung vorgesehen ist, wobei die 
in das Lochfeld eingreifenden Lochstempel eine 
kopfseitige Halierung fur die Burstenkorper beim 15 
Wendevorgang bilden, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Formnester (16) mit ihren zumindest den 
Burstenkopf oder dergleichen Haltebereich bilden- 
den Enden etwa zueinander und zur Langsmittel- 
ebene (L) weisend sowie mit diesen Enden an dem 20 
Wendeteil angeordnet sind und daB sich der Teil 
der Formnester fur den Bereich des Burstenkor- 
pers, in dem im weiteren Arbeitsgang eine weitere 
SpritzmateriaJkomponente gespritzt wird von der 
Langsmittelebene wegweisend nach auBen an- 25 
schlieBend in der auswerferseitigen Formplatte (7) 
befindeL 

2. Burstenherstellungsmaschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB das zumindest den fur 
den Burstenkopf oder dergleichen Halteteil vorge- 30 
sehenen Bereich des bzw. der Formnester aufwei- 
sende Wendeteil (9) mit dem inneren Ende der 
drehbaren Schiebewelle (13) verbunden ist und daB 
das Wendeteil mit seiner auBeren, der Langsmittel- 
ebene (L) abgewandten Umgrenzung den Trennbe- 35 
reich zum griffseitigen Teil der Formnester bildet 

3. Burstenherstellungsmaschine nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Wendeteil 
(9) mittels der drehbar in der auswerferseitigen 
Formplatte (7) gefuhrten Schiebewelle (13) aus ei- 40 
ner zentralen Aufnahmevertiefung (15) der auswer- 
ferseitigen Formplatte (7)bei geoffneter SpritzguB- 
form ausriickbar und mittels eines Drehantriebes in 
die andere Wendestellung verdrehbar ist 

4. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 45 
Anspruche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, daB 
zumindest in dem quer zur Langserstreckung der 
Formnester verlaufenden Trennbereich zwischen 
Wendeteil (9) und der zur Bildung von Formnest- 
halften zugehorigen, auswerferseitigen Formplatte 50 
(7) konische Trennwande (20, 21) vorgesehen sind. 

5. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
beidseitig der Langsmittelebene (L) der SpritzguB- 
form vorzugsweise parallel nebeneinander ange- 55 
ordnete Formnester (16) vorgesehen sind, vorzugs- 
weise jeweils 10 Formnester. 

6. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
auBerhalb des vorzugsweise kopfseitigen Hahebe- 60 
reiches (19) der Formnester (16) fur die Biirstcn 
eine zumindest wahrend des Wendevorganges 
wirksame. insbesondere am freien Burstenstiel 
oder dergleichen angreifende Zusaizhalterung vor- 
gesehen ist. 65 

7. Bursienherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schiebewelle (13) em langsverschicbbar und dreh- 
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fest darauf gelagertes, vorzugsweise mit einer 
Zahnstange als Antrieb zusammenarbeitendes An- 
triebszahnrad tragt, das die Drehverbindung vor- 
zugsweise durch eine einzige Keil-Keilnut-Verbin- 
dung gebildet ist und daB gegebenenfalls die Schie- 
bewelle (13) als Vielzahnwelle ausgebildet ist 
8. Burstenherstellungsmaschine nach einem der 
Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SpriizguBform (6) bei insgesamt 20 Formnestern 
(16) in ihrcn AuBenabmessungen passend fur lichte 
Abstande der Form-Fuhrungsholme (14) von erwa 
420 mm dimensioniert ist. 
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